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@ Plaque alv6olaire pliable en matiere plastique, procede de fabrication de cette plaque et dtspositrf pour la 
mise en ceuvre du procede. 

fen Cette plaque (10) comprend deux grandes parois (12, 
Vtf t des nervures (16) et des alveoles delimites entre les 
nervures et les parois. Dans certaines zones les alveoles 
sont supprimees, par exemple en supprimant I'introduction 
de Fair qui sert a la formation des alveoles, et les parois (12 
et 14) sont rapprochees Tune de I'autre, et eventuellement 
collees Tune a Tautre en aval de I'extrudeuse pendant que 
la plaque est encore chaude, ce qui forme un canal ou une 
depression (20) parallele aux nervures et aux alveoles, 
pour former ainsi des zones dans lesquelles la plaque peut 
etre pliee. 
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La presente invention a pour objet une plaque 
alveolaire munie d'au moins une depression ou d f un canal 
longitudinal de maniere a etre pliable, ainsi qu'un pro- 
cede pour la production d'une telle plaque alveolaire 
5 extrudee, et qu'un appareil pour la mise en oeuvre de ce 
proc£d£. 

On connait depuis des annees le procede d' extru- 
sion de plaques creuses (alveolaires a alveoles longitu- 
dinaux de differentes formes), aussi appelees aussi 

10 "structurales" , qui permet de rendre le produit plus iso- 
lant de la chaleur, et d'augmenter la resistance d'ensem- 
ble a la flexion par unite de poids de la plaque. 

L 1 extrusion des plaques alveolaires s'effectue 
a l'aide de filieres munies d'un noyau ou d'une torpille 

15 convenablement profile avec un trou dans 1 'alignement de 
la cavite de chaque alveole qu'il s'agit d'obtenir dans 
la plaque, pour permettre 1 ' introduction d'air comprime, 
avec pour but de maintenir gonflee la plaque encore mol- 
le (parce qu'elle est chaude), jusqu'a ce qu'elle se so- 

20 lidifie par ref roidissement . 

La plaque alveolaire se prete de fagon optimale 
a la realisation de structures monolithiques cintrees oil 
la structure alveolaire augmente la rigidity de la pla- 
que courbee ou cintr^e dans la direction longitudinale 

25 des nervures. 

Au contraire, il est absolument deconseille de 
plier selon des generatrices paralleles aux alveoles par- 
ce qu'on perd alors l'effet de poutre rigide et qu'on fa- 
cilite le declenchement de 1 ' ef f ondrement sous charge. 

30 Pour obvier a cet inconvenient, on sait depuis 

des annees qu'il est possible de produire des plaques 
pli£es a un angle fixe qui sont produites par des filie- 
res non-planes. Toutefois, ce principe n'est pas absolu- 
ment fiable, du fait que la plaque ainsi produite ne 

35 peut etre utilisee qu'avec 1' angle de pliage initial de 
la filiere de fabrication (typiquement de 120°-140°, 
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l 1 angle de pliage etant d' environ 20° ou 30°). 

Le but de la presente invention est done d'obte- 
nir une plaque alveolaire qui puisse etre pliee selon 
une grande variete d 1 angles. Un autre but est de reali- 
5 ser un procede qui permette, en partant du principe de 
la production d'une plaque alveolaire extrudee avec une 
filiere plane , d'obtenir une plaque alveolaire extrudee 
pouvant etre pliee dans la direction parallele aux alveo- 
les sans probleme d' ef frondrement . 

10 Ces buts sont atteints avec une plaque alveolai- 

re extrudee en mat i ere plastique qui comprend au moins 
une depression ou un canal qui s'£tend selon la direc- 
tion longitudinale des alveoles, avec un procede de fa- 
brication d'une telle plaque, dans lequel on utilise une 

15 filiere d 1 extrusion plate du type munie d'une torpille 
percee de trous dans l'alignement des alveoles de la pla- 
que a former, et on obture un trou dans 1 1 alignement 
d'un ou de chacun des alveoles que l'on desire eliminer, 
afin de realiser la depression en forme de canal dans 

20 cette plaque, et avec un dispositif pour realiser une 
telle plaque, qui comprend un moyen d 1 obturation du trou 
de la torpille ou du noyau d'une filiere d' extrusion. 

L' invention se rapporte en particulier a une 
plaque alveolaire munie d'au moins un canal s'etendant 

25 dans la direction longitudinale des alveoles, le canal 
etant obtenu en rapprochant entre elles les grandes pa- 
rois qui definissent la plaque au droit d'au moins un al- 
veole et, de preference, en assemblant lesdites parois 
l'une a I'autre dans la region de ladite depression en 

30 forme de canal. 

L' invention a encore pour objet un proced£ pre- 
fere de production de la plaque selon lequel, en utili- 
sant une filiere plane normale pour la production de pla- 
ques alveolaires, laquelle comprend notoirement une tor- 

35 pille munie d'un trou de soufflage d'air dans I 1 aligne- 
ment de chaque alveole qu'il s'agit de former dans la 
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plaque, on obture l'un de ces trous, ou plusieurs de ces 
trous si on le desire, et on fait intervenir une lame de 
perforation pour provoquer un appel d'air au droit d f un 
alveole (ou de chaque alveole dans lequel on desire obte- 
5 nir la depression ou le canal de pliage). 

Finalement, I 1 invention a pour objet un disposi- 
tif destine a la mise en oeuvre du procede, lequel com- 
prend un moyen obturateur particulier pour le trou de la 
torpille et un moyen conf ormateur place en aval de la fi- 
10 liere, et qui peut etre fixe a la plaque de calibrage 
placee en aval de 1 'extrude use. 

La nouvelle plaque peut facilement etre pliee 
sur le chantier selon une grande diversite d' angles ; el- 
le est robuste et d'une grande souplesse d'emploi. En ou- 
15 tre r elle peut etre produite a un prix modere. Le proce- 
de et le dispositif permettent de produire la plaque 
avec une tres grnde souplesse de choix pour le position- 
nement des canaux et, en outre, avec des couts reduits . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1'in- 
20 vention seront mieux compris a la lecture de la descrip- 
tion qui va suivre, d'un exemple de realisation, et en 
regard des des sins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue en perspective interrom- 
pue d'une plaque pliable selon 1' invention ; 
25 la figure 2 repr«§sente une partie de la plaque, 

h echelle agrandie comparativement a la figure 1, vue 
dans une direction frontale a partir d'une extremite de 
la depression en forme de canal et representee coupee ; 

la figure 3 est une vue analogue & la figure 2 
30 mais sur laquelle la plaque est representee pliee ; 

la figure 4 est une coupe schematique d'une fi- 
ll ere traditionnelle de production de plaques alv^olai- 
res ; 

la figure 5 est une vue en perspective interrom- 
35 pue le long du noyau ou de la torpille de la filiere de 
la figure prec^dente ; 
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la figure 6 est une coupe selon un trou du 
noyau de la figure 5, sur lequel est monte le moyen obtu- 
rateur selon l 1 invention ; 

la figure 7 represente schematiquement la sec- 
5 tion de calibrage servant a calibrer une plaque selon la 
figure 1 ; 

la figure 8 est une coupe transversale du moyen 
conformateur ou calibreur de la figure 7, prise selon le 
plan defini par les lignes 8-8 de cette figure, 

10 Sur les figures, on a indique par la reference 

10 la plaque alveolaire objet de 1' invention ; cette pla- 
que comprend une paroi superieure 2 et une paroi infe- 
rieure 4, et ainsi que des parois intermediates 16 qui 
definissent des alveoles 18. La forme des alveoles peut 

15 etre quelconque , d'une fagon connue en soi, puisqu'il 
peut aussi etre prevu des parois intermediates paralle- 
les aux parois 12 et 14. 

Au droit d'un ou plusieurs alveoles , la nouvel- 
le plaque presente un rentrant ou une depression 20 en 

20 forme de canal f et d'orientation longitudinale, c'est-a- 
dire dispose parallelement aux alveoles. La depression 
presente de fagon generale une paroi, par exemple la pa- 
roi 14, sensiblement rapprochee de 1 'autre paroi, qui 
est la paroi 12 dans ce cas (laquelle reste presque inde- 

25 formee) ; dans le cas particulier represente et prefere, 
les deux parois se fondent en une paroi unique au fond 
de la depression 20 ; toutefois, il est prevu qu'elles 
puissent aussi rester legerement ecartees. 

La plaque acquiert de la flexibility dans la 

30 section munie de la depression 20, sans perdre de sa ro- 
bustesse, de sorte qu f elle peut facilement etre utilisee 
sous la forme pliee le long de la depression 20, comme 
represente sur la figure 3. Naturellement, si on le desi- 
re, une meme plaque peut presenter plusieurs depressions 

35 longitudinales paralleles. 

La plaque pliable peut etre r£alisee en diffe- 
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rentes matieres plastiques, par exemple en polycarbona- 
te. La plaque telle qu'elle vient d'etre decrite peut 
etre realisee avec n'importe quel procSde connu. On de- 
crira ci-apres un procede prefere et les moyens permet- 
tant de le mettre en oeuvre. 

Sur la figure 4, on a represents une filiere 
tradionnelle 24 destinee a extruder des plaques alvec-lai- 
res ou structurales ; sur cette figure, la reference 26 
designe la torpille ou noyau, represents en perspective 
sur la figure 1. II comprend un conduit transversal 28 
d' alimentation en air, qui est alimente par un systeme 
30 d' alimentation en air de la filiere et qui, a son 
tour, alimente une pluralite de trous 32, dont chacun 
correspond a un alveole qu'il s'agit de former dans la 
plaque alveolaire. 

En, aval de la filiere 24, les dispositifs tra- 
dionnels comprennent un dispositif calibreur qui com- 
prend des plaques de calibrage 52, superieure et infe- 
rieure, servant a imposer les dimensions et l'epaisseur 
voulues a la plaque pendant qu'elle se refroidit. 

Selon 1' invention, un dispositif destine a rea- 
liser la plaque alveolaire pliable comprend un moyen ob- 
turateur 40, d'un type quelcongue. Un moyen actuellement 
prSfere est constitu<§ par une tige 42 filetee a une 
.extremite en 43 et pliee a 1' autre extremite de maniere 
a former un crochet 44 presentant une certaine elastici- 
te. Le dispositif 40 muni d'un crochet a son extremite 
est introduit dans un trou 32 de la torpille et, ensuite 
on le fixe a l'aide d'un ecrou 46 mont<§ sur la tige file- 
tee, avec interposition d'une rondelle plate 47. 

Le joint dtanche est realise sur la rondelle. 
Le dispositif comprend aussi un moyen conforma- 
teur ou calibreur 50 constitue par une barre qui possede 
en coupe transversale une forme qui correspond a la de- 
pression que l'on veut obtenir dans la plaque. Le cali- 
breur 50 est fixe de n'importe quelle fagon connue a une 
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des plaques de calibrage 52 r telles que celles qui sont 
habituellement utilisees pour calibrer la plaque alveo- 
laire tradionnelle pendant son ref roidissement . 
On decrira maintenant le precede. 
5 Aprfes avoir prepare la filiere ou la torpille 

26 avec un ou plusieurs moyens obturateurs 40, selon les 
canaux 20 que l'on veut obtenir ; on declenche 1' extru- 
sion de la plaque. Un opera teur, equipe d'un moyen cou- 
pant quelconque, non represents, intervient pour effec- 

10 tuer une coupe dans l'une des grandes parois de la pla- 
que, par exemple dans la paroi infer ieure 14, dans une 
zone qui correspond a la depression que l'on veut obte- 
nir avec le trou obture, de maniere a declencher une 
"aspiration" de la paroi 14 vers la paroi 12 dans cette 

15 zone. L 'extrusion de la plaque se pour suit avec la pla- 
que dans la forme representee sur les figures 1 et 2. 

La plaque, qui est de consi stance encore plasti- 
que, en raison de la temperature elevee, et avec ses 
deux surfaces 14 et 12 exterieures rapprochees, et de 

20 preference meme collees l'une a I'autre au droit du ca- 
nal 20, entre en contact avec les plaques de calibrage 
52 et avec le moyen conformateur 50 qui en fixe la forme 
definitive. 

La plaque et le proced§ ont ete representes a 
25 propos d'une plaque alveolaire a deux parois mais cette 
plaque et ce procede peuvent aussi etre appliques a des 
plaques alveolaires a un plus grand nombre de parois, 
e'est-a-dire, dans laquelle des parois intermediaires 
sont prevues entre les parois 12 et 14, de sorte que 
30 1' absence d' introduction *de I'air a 1' inter ieur de la 
chambre d'un des alveoles, la perforation simultanee de 
la paroi inferieure de la plaque et 1 ' application d'un 
comformateur d^terminent l'ecrasement et le collage des 
grandes parois et des eventuelles parois intermediaires 
35 paralleles a celles-ci dans la direction longitudinale 
de la plaque, dans la position ou l'on n'introduit pas 
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d'air. 

Bien entendu, diverses modifications et varian- 
tes pourront etre apportees par l'homme de I'art au dis- 
positif, a la plaque et au procede qui viennent d'etre 
5 deer its uniquement a titre d'exemple, sans sortir du ca- 
dre de 1* invent ion. 
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REVENDICATIONS 

1. Plaque alveolaire extrudee en matiere plasti- 
que (10) caract^risee en ce qu'elle comprend au moins 
une depression ou un canal (20) qui s'etend selon la di- 
rection longitudinale des alveoles (18). 

2. Plaque selon la revendication 1, caracteri- 
see en ce que f au droit de la partie en forme de canal 
(20), les grandes parois (12, 14) de la plaque sont rap- 
prochees l'une de 1' autre. 

3. Plaque selon la revendication l f caracteri- 
s£e en ce que, au niveau du fond de ce canal (20), les 
grandes parois (12, 14) de la plaque sont collees l'une 
a 1' autre. 

4. Proced£ de fabrication d'une plaque selon la 
revendication 1, caracteris£ en ce qu'on utilise une fi- 
liere d 'extrusion plate (24) du type munie d'une torpil- 
le (26) percee de trous (32) dans 1 'alignement des alveo- 
les de la plaque a former, et on obture un trou dans 
1' alignement d'un ou de chacun des alveoles que l'on de- 
sire <§liminer, afin de realiser la depression en forme 
de canal dans cette plaque. 

5. Procede selon la revendication 4, caracteri- 
se en ce qu'on execute une coupe dans l'une des grandes 
parois au droit de la position du trou obture pour reali- 
ser une depression en forme de canal. 

6. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
selon la revendication 4, caracterise ence qu'il ccatprend un 
moyen (40) d f obturation du trou (32) de la torpille ou 
du noyau d'une filiere d 1 extrusion. 

7. Dispositif selon la revendication 6, caracte- 
rise en ce que ledit moyen (40) d' obturation est une ti- 
ge filetee (42) a une extremity et dont 1' autre extremi- 
ty est repliee en crochet (44) par deformation elasti- 
que. 

8. Dispositif selon la revendication 6, compre- 
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nant en outre un moyen calibreur ou conf ormateur (50) 
qui peut etre monte sur les habituelles plaques de cali- 
brage (52) en aval de la filiere, ledit moyen conf orma- 
teur etant une barre dont la section transversale corres- 
5 pond a la forme qu'on desire obtenir pour la depression 
(20) en forme de canal de la plaque (10). 
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